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BAB IV  
PEMBAHASAN 
A. Gambaran Mesin 
 
Gambar 4. Mini Rapid Injection Molding 
 
B. Spesifikasi Alat 
No. Nama Komponen  Spesifikasi 
1. Bahan Handle : Poros as st41 Ø25x327 mm 
2. Bahan Penekan : a. Poros as st41 Ø32x43 mm 
b. Poros as st41 Ø31x217 mm 
3. Bahan tabung : Poros as st41 Ø32x100 mm 
4. Bahan nozzle : Poros as st41 Ø30x41 mm 
5. Bahan cetakan : Alumunium 50x50x50 mm 
6. Bahan penyangga tiang : Poros as st41 Ø100x120 mm 
7. Bahan alas : Plat eyser MS 11x319,5x252,5 mm 
8. Bahan rangka : a. Pipa baja 1 ¼ inch schedule 80 
panjang 539 mm 
b. Pipa baja 1 ½ inch schedule 10 
panjang 30 mm 
c. Plat strip 4x25x102 mm 
d. Pipa baja 1 ½ inch schedule 10 
panjang 60 mm 
e. Hollow 20x20x1.1 mm 
panjang 200 mm 
f. Poros as st41 Ø45x55 mm 
g. Pipa baja 2 inch schedule 10 
panjang 25 mm 
h. Plat strip 2x34x587 mm 
i. Plat strip 2x15x192 mm 
j. Pipa baja 1 ½ inch schedule 10 
panjang 30 mm 
k. Hollow 20x20x1.1 mm 
panjang 150 mm 
9. Controller : a. Lampu led merah 
b. Lampu led hijau 
c. Sensor LM35 
d. Atmega 
e. LCD 16x2 
f. Tombol on/off 
g. Relay 
h. Potensio 2 benda 
i. Band heater 
j. Kabel 2 meter 
k. Akrilik 3x510x100 
10. Kapasitas kerja : 100-150 gram biji plastik HDPE 
11. Dimensi : 690 x 252 x 458 
12. Roda : Jumlah 4 bahan nilon Ø50 mm 
 
C. Uji Dimensi 
Uji dimensi merupakan perhitungan selisih ukuran dan persentase 
kesalahan untuk mengetahui persentase kesalahan ketika proses pengerjaan. 
Metode yang digunakan adalah menggunakan alat ukur jangka sorong. Untuk 
uji dimensi, komponen ini membutuhkan persentase kesalahan yang kecil 
karena nantinya akan berpengaruh pada saat assembly.  
Tabel 6. Selisih Ukuran pada Tabung Pemanas 
Keterangan 
Gambar 
kerja (mm) 
Benda 
kerja 
(mm) 
Selisih 
(mm) 
Toleransi 
(mm) 
Keterangan 
Panjang 100 100  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
Diameter 
luar 
37 37  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
Diameter 
dalam 
31 31  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
Diameter 
dalam ulir 
30 30.1 +0.1 ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
Panjang ulir 25 20.1 +0.1 ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
 
 
 
 
  
Tabel 7. Selisih Ukuran pada Nozzle 
Keterangan 
Gambar 
kerja (mm) 
Benda 
kerja 
(mm) 
Selisih 
(mm) 
Toleransi 
(mm) 
Keterangan 
P1 17.5 17.5  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
P2 28 28  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
P3 41 41  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
P4 15 15.2 +2 ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
P5 27 27.1 +1 ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
D1 30 30  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
D2 20 20  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
D3 10 10  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
D4 2 2  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
D5 10 10  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
D6 21 21  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
 
Tabel 8. Selisih Ukuran pada Pengaman Tabung 
Keterangan 
Gambar 
kerja (mm) 
Benda 
kerja 
(mm) 
Selisih 
(mm) 
Tolera
nsi 
(mm) 
Keterangan 
Panjang 102.5 102.3 - 0.2 ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
Lebar 19.9 20 + 0.1 ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
Tinggi 20 20  ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
Diameter 
luar 
30 29 -1 ± 3 
Baik karena 
Memenuhi 
toleransi 
 
D. Uji Fungsi 
Uji Fungsi ini bertujuan untuk mengetahui secara langsung bagaimana 
fungsi komponen yang telah dibuat ketika diterapkan pada mesin. Awal mula 
bahan dimasukkan penuh atau secukupnya ke dalam tabung pemanas. 
Kemudian controller dihidupkan, secara otomatis heater mulai memanasi 
tabung. Atur suhu maksimal 200°C agar maksimal. Kemudian tunggu sampai 
biji plastik cair. Setelah cair, maka posisikan molding tepat lubang molding 
dibawah lubang nozzle. Injeksikan cairan tersebut. 
Kami telah melakukan dua kali percobaan menggunakan biji plastik jenis 
yang berbeda. Bahan yang digunakan pada uji pertama yaitu biji plastik jenis 
PP (Poly Phropylene). Untuk uji pertama mengalami kegagalan. Kapasitas 
panas heater adalah 200°C. Dalam kasus ini, heater tidak mampu mencairkan 
bahan biji plastik tersebut dengan maksimal, sehingga cairan tidak bisa jalan. 
Untuk percobaan kedua kami ganti bahan biji plastik menggunakan jenis 
HDPE (High Density Polieteline). Biji plastik HDPE sendiri memiliki titik 
lebur lebih rendah dibandingkan dengan PP. Alhasil, percobaan kedua berhasil. 
Biji plastik bisa diinjeksikan ke molding. Waktu memanaskan bahan ini 20-25 
menit dalam kondisi tabung penuh.  
Fungsi tabung pemanas cukup baik. Tabung mampu menampung 100-
150 gr bahan biji plastik. Ketika dipanaskan, tabung mampu menahan panas 
dan menjaga kestabilan suhu di dalam tabung. Panas merata, sehingga biji 
plastik mampu cair dengan maksimal. Sebagai catatan, tabung ini perlu diolesi 
anti lengket, diharapkan mampu mengurangi efek lengket dengan bahan biji 
plastik dan lebih  mudah dibersihkan.  
Nozzle memiliki fungsi yang cukup baik untuk ukuran molding yang 
tergolong kecil. Lubang nozzle tidak terlalu besar ataupun kecil. Cairan bisa 
berjalan dengan lancar, walaupun tidak secepat yang diharapkan. Setelah 
digunakan uji, nozzle berubah warna menjadi hitam kegosongan. Hal ini karena 
efek panas yang ditimbulkan. Akan tetapi, hal itu tidak mengubah fungsi dari 
nozzle sendiri. 
Pengaman tabung memiliki fungsi yang baik. Selain sebagai pelindung 
dari sentuhan yang tidak diinginkan, komponen ini berfungsi untuk menjaga 
suhu luar tabung stabil. Selain itu, pelindung tabung juga berfungsi sebagai 
nilai estetika pada mesin.  
 
E. Kelemahan-Kelemahan 
Berdasarkan uji fungsi alat Mini Rapid Injection Molding  terdapat 
kelemahan-kelemahan pada komponen-komponen tersebut, antara lain : 
1. Tabung lengket dengan bahan yang tersisa di dalamnya. 
2. Ukuran tabung relatif masih kecil. 
3. Waktu untuk mangembalikan ke suhu normal tabung pemanas cukup lama. 
4. Cairan biji plastik keluar dari ulir tabung pemanas dan nozzle. 
 
F. Solusi  
Berikut solusi yang bisa dilakukan untuk menangani kelemahan dari 
mesin tersebut, antara lain : 
1. Tabung diberi cairan kimia anti lengket. 
2. Ukuran tabung bisa dimaksimalkan lagi dengan menambah volume. 
3. Ganti bahan tabung pemanas diganti menggunakan aluminium. 
4. Meningkatkan kepresisian ulir agar lebih rapat. 
 
 
 
 
 
